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Ansortiche 



1. Medizinisches Bef estigungselement, das ilber ein 
^.bstschr.eidendes, durch Spanabfuhrnuten in Gewindegang- 
abschnitte unterteiltes Gewinde nut einem Gegengewinde an 
exnera Knochen ira Eingriff steht, dadurch gekennseichnet, dafl 
ZUMndeSt die ^i^gangabschnitte (20;85) mit einer sc^ei- 
:--d wirksamen, bickcapatiblen Oberflaehe (25 J 71) versehen 
rr : .nd. 

2. Befestigungssleisent nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zuio- iet, d«B die snhl.eifend wirksarae Oberflaohe (25.71) 
S-lairkorner (A0;81 5 103) aus Kalziurahydroxylapatit enthalt. 

3. Befeatigunsselenent nach Anspruch 2, dadurch gekenn-^' 
^••c^.ot, da3 die Schleifkbrner (40;81;103) eine raaxiraale 
ftorngrSGo von 0,7 ran aufv.-eisen. . 

4. Befestigur.gseleaent nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch 
gekennaeichnet, daS die Schleifkorner (40;81;103) iiberwiegend 
eine KorngroSe von 0,2 bis 0,4 run aufweisen. 

5. Befestigungselement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die schleifend wirksaae Oberflaehe (25,- 71) 
Schleifkorner (40;81;103) aus Quarzsand enthalt. 
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6. Befestigungselement naoh einem der Anspruche 2 bis 5, j 
doiurch gekennzeichnet, daB die Schleifkomer (40,81,103) in 
sine Bmailschicht (41;80;101) eingebettet sind. 

7 Befestigungselement naoh Anspruch 6, gekennzeichnet 
durch 20 bis 60 Gew.-f. SchleifkSrner (40,81; 103), Rest Email- 
.rv^trix. 

3. Befestigungselement nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
-Wore* gekennzeichnet, daB die Gewindegangabschnitte (20,8:,; 
von ^ezahnartiger Querschnittsflache sind, und daB erne in 
Hicbtung (29589) der durch das Befestigungselement auf den 
Knochen ( 5 0i6 5 ) zu Ubertragenden Kraft angeordnete Flanke 
(35,90) jedes Gewindegangabschnitte (20,85) zumindest an- 
ILd rechtwinklig zu Jener Kraf trichtung (2 9! 89) verlauft. 

9. Befestigungselement nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in jeder in Bichtung der iangs- 
acv-.se des Befestigungselements (10,70) auf einanderf olgenaen 
Heihe von Gewindegangabschnitten (20,85) die Gevrtndegangab- 
so-nnitte (20,85) einer Reihe relativ zu den Gewindegangab- 
schnitten (20,85) deder benachbarten Heihe in Umfangsricntung 
Jewells um eine halbe Teilung versetzt sind. 

10. Befestigungselement nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem konischon Gev.-inde die Teilung vom 
kleinaten zum groSten Gewindedurchmesser von Gew ^egang- 
abschnitt (20;85) zu Gewindegangabschnitt (20,85) groBer 
wird. 

11 Befestigungselement nach einem der Anspruche 1 bis 
10. dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis der gefanr- 
deVn Querschnittsflache des Gewindegangabschmtts (20,85; 
2 ur gefahrdeten Querschnittsflache eines Gegengewindeganges 
an dem Knochen ( 5 0,6 5 ) in dem Bereich von 1 : 1 bis 1 . 0,1 
liegt. 
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12. Verfahren zur Kersteliung eines Implant at si 
insbesondere eines 3ef estigungselements nach einem 
der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB in 
an sich bekannter weise eine Emailfritte geraahlen, zu 
einem Schlicker aufbereitet und auf das Bef estigungs- 
eleaent (10;70) odor das sonstige Implant at (95) aufge- 
tragen wird, daB auf den noch feuchten Schlicker die 
verhaltnismaBig hochschraelzenden Schleifkomer aufge- 
streut bzw. aufgepudert verden, und daB anschlieBend 
clas !?rennen erfolgt, 

13. Verfahren zur Herstellung eines Implantats, 
insbesondere eines Sef estigungselements na^h einem 
der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Kmailfritte gemahlen wird und in der letzten Phase 
des Kahlvorgangs die verhaltnismaBig hochschmelzenden 
Schleifkomer in die liUhle zugegeben und untergemischt 
werden, und daB anschlieBend das Gemisch auf das 
Befestigungselement (10;70) oder das sonstige Implantat 
(95) aufgetragen und gebrannt wird. 

14c Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gemisch zu einem Schlicker aufbereitet 
und aufgetragen wird, daB auf den noch feuchten Schlicker 
weitere verhaltnismaBig hochschmelzende Sclileifkorner 
aufgestreut bzw. aufgepudert werden, und daB anschlieBend 
das Brennen erfolgt. 

15. Verfahren nach Anspruch 12 oder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleifkomer zusammen mit 40 bis 80 
Gew.-tf trockenern Eraailpuder aufgestreut bzw. aufgepudert 
werden. 
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16. Verfahren nach einem der AnsprUche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daO eine kristalXisierbare Email- 
fritte verwendet und im Anschlufl an das Brennen durch 
ccsteuerte Warmebehandlung zur teilveisen Kristallisation 
gcbracht wird. 

17. Verfaliren zur Montage eines Befestigungseler.ents 
nach einen. der AnsprUche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
de3 das Befestigungselesent durch eine Drehschvdngbewegung 
(53;73) -nit Uberlagerter Vorschubbewegung (55;75) 
schleifend mit dem Knochen (50; 65) verbunden wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
£a3 iuBereich des spateren Gegengev/indes des Knochens 
(50; 65) zuvor der Knochen bis auf eine GowindekernflSche 
des 'spateren Gegengewindes vorbereitend abgearbeitet wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daI3 die Drehschwingung (55;?3) eine 
Frequenz von = 20 Hz aufv/eist. 

20. Verfahren nach einem der AnsprUche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 • die^Drehschv/ingung (53;73) 
einen WinkelausschXag von = + 2° aufv/eist. 
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seiner Bfotrfeftre-ttnd Hergte l lTOs Sggrf^ gg^ 

Die Erfindurig betrifft ein medisinisches Befeatigungs- 

llZTl: ■•"•*■«*»•"•»*••. durch Spanabfuhr- 

auten in Gewindegangabeohnitte unterteiltes Gewinde mit einen, 
Gegengewinda an einem Knocben im Eingriff ateht. 

Ein bekanntes Befestigungselement dieaer Art (DT-OS 
.2 340 546) beateht aus eine* eaaillierten Verankerungeteil 

wei l 6lhB h U0hneU ™*°» AuBenruadgewind.e. Verankerungsteil 
weist aehapamuale durchgebende SpanabfUhrmiten auf und -wird 
mit einea Wik-wg. .. B . eine* Stecksohliiasel, tiber aeitliche 
Abflachungen in den sugeborigen Knochen eingedreht. Kaohteilig 
ist, dae der bekannte Verankerungsteil wShrend dea Eindrehens 
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sich den V/eg des geringsten Widerstandes suchen und dem 
weichen Gewebe im Knochen nachlaufen kann. Zum einen ist da- 
durch die Endlage des Veranke rungs teila nicht definiert, und 
zum anderen sitzen seine Gewindegange schlieBlieh in wenig 
tragfahigem Knochengewebe. Ferner sind die zum Eindrehen er- ! 
forderlichen, in den Knochen einzuleitenden Drehmomente ver- 
haltnismaflig hoch. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine definierte 
Endlage des Befestigungselements, optimale Ausnutzung der 
Festigkeit des Knochens und eine den Patienten schonende 
Kerabsetzung des zum Eindrehen erforderlichen Drehmoments 
zu erreichen, 

Diese Aufgabe ist nach der Erfindung dadurch gelSst, daS 
suniindest die Gewindegangabschnitte mit einer schleifend 
wirksamen, biokompatiblen Oberflache versehen sind, Es kann 
auch die gesamte dem Knochen zugewandte Oberflache des Be- 
festigungselements schleifend wirksam und biokompatibel aus- 
gebildet sein. Bei dem Befestigungselement kann es sich urn 
einen Zapfen mit au!3enliegenden oder urn eine Hulse mit innen- 
liegenden Gev/indegangabschnitten harideln. Je nach den ana~ 
tomischen Verhaltnissen kann das Befestigungselement zylin- 
drisch oder auf andere V/eise, z.B. kegelig, gef ormt sein. 

Nach einer Ausfuhrungsf orm der Erfindung enthalt. die | 
schleifend wirksame Oberflache Schleifkorner aus Kalzium- | 
hydroxylapatit. All diese Schleifkorner sind scharfkantig und 
nicht nur biokompatibel sondern aufierdem bioaktiv. tfaoh der 
Operation wird namlich der St off der Schleifkorner von dem 
umgeber.den Gewebe resorbiert und zur wttnschenswerten Neu- 
bildung von Knochengewebe urn das Befestigungselement herum 
verwendet. Badurch entstehen in dem Befestigungselement Poren, 
in welche die sich nei^tildenden 
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Knochenzellen einwachsen. Dadurch ergibt sich eine sehr vor- 
teilhafte sekundSre Fixierung dea Befeatigungselements an dem 
Knochen, so dafl die Operationsstelle schon ab zwei Ms drei 
Monaten nach der Operation voll belastet werden kann. Eine 
Teilbelastung ist praktisch unmittelbar nach der Operation 
deshalb mSglich, weil das Bef estigungselement formsehlusslg 
und ohne den nachteiligen Knoehenzement mit dem Knochen ver- 
bunden ist. All dies tragt zur angestrebten Fruhmobilieation 
des Patienten und das.it zur Vermeidung von ITachf olgeerkran- 
kungen bei langerem Liegen bei. 

Die Bedingungen fur das envahnte Einwachsen sich neu- 
bildender Knochenzellen in das Befestigungselement werden ver- 
bessert, wenn erfindungsgemafi die Sohleifkbrner eine i&imale 
KorngroBe von 0,7mm aufweisen. Die Schleifkorner konnen iiber- 
wiegend eine Korngrofie von 0,2 bis 0,4mm aufweisen. 

ffach einer anderen AusfUhrungsform der Erfindung ent- 
halt die achleifend wirksame Oberflache Schleifkorner aus ■ 
Quarzsand. Der Quarzsand wird zwar von dem umgebenden Gewebe 
des Knochens nicht resorbiert, bildet aber eine rauhe Ober- 
flache des Befestigungselements aus, an der das nachwachsende 
Knochengewehe ebenfalla guten Halt fUr eine sekundSre Pixierung 
findet. 6 

Nach einer anderen AusfUhrungsform der Erfindung aind 
die Schleifkorner in eine Emailschicht eingebettet. Email ist 
ideal biokompatibel und daher als Tragerwerkstoff fur die 
SchleifkSrner besonders gut-geeignet. Zwischen der die Sehleif- 
korner tragenden Emailschicht und dem Basismetall konnen noch 
eine Oder mehrere weitere Emailschichten vorgesehen sein. Zum 
Beispiel kann aich auf dem Baaiametall eine Grundemailschicht 
und daruber wenigstens eine gegeniiber den Korperfliissigkeiten 
absolut dichte Deckemailschicht befinden. Zumindeat die Deck- 
emailschicht kann aus teilweiee kristalliaiertem Email be- 
stehen. Die die Schleifkorner tragende Emailschicht kann z.B. 
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eine Dicke von 0,3 bis 0,6 mm haben. 

Die Herstellung wird vereinfacht, wenn erf indungsgemafi 
20 bis 60 Gew.-# Schleifkorner, Rest Emailmatrix, verwendet 



Nach einer Ausfuhrungsf orm der Erfindung sind die Ge- 
windegangabschnitte von sage zahnar tiger Querschnittsflache, 
wobei eine in Richtung der durch das Bef estigungseleraent auf 
den Knochen zu iibertragenden Kraft angeordnete Flanke jedes 
Gewindegangabschnitts zumindest annahernd rechtwinklig zu 
jener Kraf trichtung verlauft. Dadurch entstehen bei Betriebs- 
belastung des Bef estigungselements keine radial gerichteten 
Kraftkomponenten, die bei einem zapf enartigen Befestigungs- 
element auf den Knochen eine Sprengkraft und bei einem hiilsen- 
artigen Bef estigungselement eine Kompressionskraf t avSiben 
wurden. Das Sagezahngewinde gestattet ferner die Ausbildung 
der Querschnittsflache des Gewindegangabschnitts als "Trager 
gleicher Festigkeit" \ 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsf orm der Erfindung sind 
in jeder in Richtung der Langsachse des Bef estigungselements 
aufeinanderf olgenden Reihe von Gewindegangabschnitten die Ge- 
windegangabschnitte einer Reihe relativ zu den Gewindegang- 
abschnitten jeder benachbarten Reihe in Umfangsrichtung je- 
weils urn eine halbe Teilung versetzt. Die Gewindegangabschnitts 
sind alsrf'auf Lucke" mit Spanabfuhrnuten angeordnet. Dadurch 
bleibt die Spanabfuhr gewahrleistet, und es werden sehr gleich- 
mafiige Tragverhaltnisse uber den Umfang des Bef estigungsele- 
ments erzielt. Dies dient der sicheren Zentrierung und Veran- 
kerung des Bef estigungselements an dem Knochen, 

Nach einer anderen Ausfuhrungsf orm der Erfindung liegt 
das Verhaltnis der gefanrdeten Querschnittsflache des Gewin- 
degangabschnitts zur gefanrdeten Querschnittsflache eines 
Gegengewindeganges an dem Knochen in dem Bereich von 1 : 1 
bis 1 : 0,1. Ideal ware gleiche Festigkeit von Bef estigungs- 
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winde. Dag vriirde aber wegen der verhaltnismaBig geringen 
Featigkeit dea Knochens eine zu grofle Gewindesteigung be- 
deuten. Ein Gewinde rait au grofler Steigung laflt sich schwer 
montieren, und es tritt bei spater aufgegebener Axiallast 
eine "Hangabtriebskraft' • auf, d.h., die Verbindung liegt nicht 
mehr im Bereioh der Selbsthemmung. Der vorerwahnte Verhaltnis- 
bereich schafft einen giinstigen KompromiB zwischen Pestigkeit 
und Gewindesteigung. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her- 
stellung einea Iraplantats, insbesondere eines Befestigungs- 
elements rait den vorerwahnten Merkmalen. Daa Verfahren iat 
erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, daB in an sieh be- 
kannter Weiae eine Emailfritte gemahlen, zu einera Schlicker 
aufbereitet und auf daa Befeatigungselement Oder das sohsbige 
Implantat aufgetragen wlrd, dafl auf den noch feuchten Schlicker 
die verhaltnismaBig hocbscbinelzenden SchleifkSrner aufge- 
streut bzw. aufgepudert werden, und daB anschlieBend das 
Brennen erfolgt. Der Auftrag karin z.B. durch Spritzen er- 
folgen. Es kann auch auf eine Oder mehrere auf dem Basis- 
raetall schon vorhandene Emailschichten aufgetragen werden. 
Bei diesen Emailschichten kann es sich z.B. urn eine Grund- 
eraailschicht und eine gegeniiber den KSrpersaf ten dichte 
Deckemailschicht handeln. Die SchleifkSrner sine in jedem 
Pall so hochschraelzend, dafi sie beim Brennen in ihrer Email- 
achicht zur sicheren Einbettung allenfalls leicht angelBat. 
aber nieraals geschmolzen werden. Vielmehr 1st auch nach dera 
letzten Brennen die Scharfkantigkeit der SchleifkSrner voll 
erhalten. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Iraplantats, insbesondere eines Bsfestigungs- 
elements gemaB den zuvor erwahnten Merkmalen. Dieses Verfahren 
1st erfindungsgemSB dadurch gekennzeichnet, daB eine Email- 
fritte geraahlen wird und in der letzten Phase des Mahlvorganga 
die verhaltnismaBig hochsohmelzenden SchleifkSrner in die Huhle 

709846/0S67 



2621384 

- »w - 

^© 

- .... - .,r.I untergemischt werden, und daS anschlieBend das 
C .-isch auf das Befestigungselement Oder das sontige Implantat 
aufgetragen und gebrannt wird. Der Auftrag kann aueh hier auf 
eine Oder mehrere schon auf fiem Basismetall befindliche Email- 
sehichten geschehen. Das Gemisch kann erfindungsgemafi auch zu 
einem Sshlieker aufbereitet und aufgetragen werden, wobei auf 
den noon feuchten Schlicker weitere vernal tnismafiig hoch- 
sabfielzdnde Schleifkorner aufgestreut bzw. aufgepudert werden, 
und dann ansokliefiend das Brennen erfolgt. 

E&i den erfindungsgemaBen Verfahren kdnnen erfindungs- 
gemafi die Schleifkorner zusammen mit 40 bis 80 Gew.-$£ trockenem 
Eniailpuder aufgestreut bzw. aufgepudert v^erden. Damit laflt 
sich auf einfache Weise eine gewunschte Verteilung der Schleif- 
korner auf der Oberflache erreichen. 

Hach einer Ausf iihrungsf orm der Srf indungsgema3en Yer- 
f ahren wird eine kristallisierbare Bmailf ritte verwendet und 
im AnsehluE an das Brennen durch gesteuerte Warmebehandlung 
zur teilweisen Kristallisation gebracht. Damit lassensich die 
Kennwerte der Emailschicht in weiten Grenzen an die jeweiligen 
Erfordernisse anpassen. 

Pic Erfindung batrlfft forucr cin Vcr f al iuc n am? W nT tt n g" ? 
L imP E cfestisuiiajcl e m uii to gcmSfl &e « Trorcrwa liaU u It uL kmal . I 
UTa c h e:rE^mnr: — " ftieeee ge^gafegea detegefe t » u3 :cmnnr1ntiTiotr| 
^^t ^fe u^riement durch eine Drehschwingbewegung 
mit iiberlagerter Yorschubbewegung scfcleifend mit dem Enochen 
verbunden fce~£U Es hat sich gezeigt, daE durch diese Art der 
Montage nur ein Eruchteil des^enigen Drehmoments zur Montage 
des Befestigur.gselements anzmvenden ist, das bei den bisher 
tiblichea einfaohen Eindrehes selcher Befestigungselesente er- 
forderlich let, Bies tr^t zur Brleichterung, Abkursung und 
Yerbesssruag iar Opere'uirc bei und schont vor allem den Pati en- 
ter* ♦ 
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Wacn cincr Ausfuhi , uniform dci H L'r iiiJima wird im Bereich 
des spateren Gegengewindes des Knochens zuvor der Knochen bis 
auf eine GewindekernflSche des spateren Gegengewindes vorbe- 
reitend abgearbeitet. Dies geschieht vorzugsweise durch Prasen. 
In diesem Arbeitsgang. wird nur iiberschiissiges, nicht jedoch 
fiiT die spatere Tragf unkti on im Gewindebereich erforderliches 
Knochengewebe entfernt. Dies bringt eine weitere Erleichterung 
der Montage des Bef estiguhgselements. 

Vorteilhafterweise weist die Drehschwingung eine Prequenz 
von wenigstens 20. Hz auf # Der Winkelausschlag der Drehschwin- 
gung kann i orfindungag^tia gleich Oder kleiner +2° sein. 
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In den Zeichnungen sind mehrere Ausfiihrungsbeisplele 
der Erfindung dargestellt. Es zeigen: 

Pig. 1 einzapfenartiges Bef estigungselement in Seiten- 
ansicht, 

Pig. 2 die Einzelheit II in Fig. 1 im Schnitt und in 
vergroBerter Darstellung, 

Pig. 3 die Schnittansieht nach Linie III-III in Pig. 1 
in vergrofierter Darstellung, 

Pig. 4 einen Langs schnitt durch den oberen Teil eines 
Oberschenkelknochens mit eingesetztem Bef estigungselement gemafi 

Pig. 5 ein hiilsenartiges Befestigungselement, teilweise 
im Schnitt mit einem Rohrenknoehenstumpf f 

Pig. 6 die Einzelheit VI in Pig. 5 in vergroBerter Dar- 
stellung und 

Pig. 7 eine Schnittansieht durch einen Teil eines Im- 
plantats. 



In Pig. 1 ist ein zapf enartiges Befestigungselement 

10 mit einem sich nach unten kegelig verjiingenden Gewindekern 

11 und einem oberen Montagekonus 13 zur Aribringung Weiterer 
Implantatteile dargestellt. Der Gewindekern 11 weist unten 
einen minimalen Gewindekerndurchmesser 15 auf. 

Das Befestigungselement 10 ist mit einem Gewindegang 17 
versehen, der durch Spanabfuhrnuten 19 iu eine Reihe von Ge- 
windegangabschnitten 20 unterteilt ist. 
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V/ie Fig, 2 zeigt, besteht das zapfenartige Bef estigungs- 
element 10 aus einem Basismetall 23, das mit einer schleifend 
wirksamen, biokompatiblen Oberflache 25 versehen 1st. Die Stei- 
gung des Gewindegangs 17 1st mit 27 bezeichnet. Die Richtung 
der durch das Bef estigungselement 10 in einoperiertem Zustand 
zu ubertragenden Zugkraft ist durch einen Pfeil 29 angegeben. 
Eine entgegen der Richtung des Pfeiles 29 angeordnete Planke 

30 jedes Gewindegangabschnitts 20 schliefit mit der Waagerechten 

31 einen verhaltnismaflig grofien Winkel 32 von z.B. 30° ein. 
Dagegen schliefit eine in Richtung des Pfeiles 29 angeordnete 
Planke 35 jedes Gewindegangabschnitts 20 nur einen vernal tnis- 
maSig kleinen Winkel mit der Waagerechten ein, der auch Null 
sein kann. Es handelt sich also urn ein sogenanntes Sagezahn- 
gewinde, durch welches radiale Sprengkrafte auf den umgebenden 
Knochen vermieden werden. 



Weil die Festigkeit des Knochengewebes geringer als die 
des Befestigungselements 10 1st, wurde zur moglichst gleich- 
mafiig starken Belastung des Gewindeganges 17 und des Gegen- 
gewinde s im Knochen ein Gewindegrund 37 von verhaltnismaflig 
grofier axialer Erstreckung an dem Bef estigungselement 10 ge- 
wahlt. 

Die Konizitat des Befestigungselements 10 ist in Pig. 2 
durch einen Winkel 39 von z.B. 3,5° angedeutet. . 

In die Oberflache 25, bei der es sich urn eine nachtrag- 
lich auf das Basismetall 23 aufgebrachte Schicht handeln kann, 
sind Schleifkorner 40 eingebettet. Tragerwerkstoff fur die 
Schleifkorner 4-0 ist in der Oberflache 25 eine Emailschicht 41 . 

In Pig. 3 ist zur besseren tibersicht die Oberflache 25 
gemaB Pig. 2 f ortgelassen. Pig. 3 zeigt einen maxiaalen Ge- 
windekerndurchmesser 45, der auch in Pig. 1 eingetragen ist. 
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Fei-ner 1st in Pig. 3 ein halber maximaler GewindeauBendurch- 
Eesser 47 eingezeichnet. Vor alien aber zeigt Pig. 3 Anord- 
nung und Verteilung einer Anzahl Gewindegangabschnltte 20 
und Spanabftihrnuten 19 zwisehen den Gewindegangabschnitten 20 

Pig. 4 stelle das zapfenartige Befestigungselement 10 
ira Sndzustand seiner Montage in dem oberen Teil eines Ober- 
sckenkelknochens 50 dar. Die Gewindegangabschnitte 20 haben 
sich in eine Corticalis 51 des Oberschenkelknoehens 50 einge- 
arbeitet und darin einen festen Sitz gefunden. Baa Befesti- 
gungselement 10 ist durch einen zuvor hergestellten Kanal 59 
hindurch dadurch montiert worden, daB mit dem Kontagekonus 
13 ein nicht dargestelltes Werkzeug gekuppelt wurde, durch 
das dem Befestigungselement 10 eine Drehschwingbewegung im 
Sinne des Doppelpfeils 53 und eine uberlagerte Vorschubbe- 
wegung in Ricbtung des Pfeiles 55 mitgeteilt wurde. Mit dem 
Kontagekonus 13 als Basis fiir entsprechende Werkzeuge wird 
danaoh an dem Oberschenkelknochen 50 eine Absetzflache 57 
fur einen weiteren Teil einer Hiiftgelenksendoprothese herge- 
stellt. 

Pig. 5 zeigt einen Knochen 65, z.B. einen Oberarm- 
knoohen, dessen Corticalis 67 zuvor unten und aufien leicht 
• konisch spanabnehmend bearbeitet wurde. Auf den Knochen 65 
let ein hulsenartiges Befestigungselement 70 geschraubt, 
dessen innere Oberflaohe 71 schleifend wirksam und biokompa- 
tibel ausgebildet ist. Dadurcli ist es mbglich, mit auBerst 
geringem Drehmoment das Befestigungselement 70 mit einem 
nicht dargestellten Werkzeug' durch eine Drehschwingbewegung 
im Sinne des Doppelpfeils 73 und eine uberlagerte Vorschub- 
bewegung in Richtung des Pfeile 75 auf dem Knochen 65 zu mon- 

tieren. • 

In Fig. 6 sind Einr.elheiten der Oberflachenstruktur 

des hulsenartigen Befesiigungselenients 70 dargestellt, die ii 

. Fig. 5 zur besseren UDer-ichtlichkeit der Darstellung fort- 

gelassen sind. Sin Basismetall 77 1st auf seiner gesamten 

Oberflache mit einer gegeniiber den KorpersSften absolut 

dichten und fest haftenden Emailschicht 79 versehe n. Auf die 

TtT9 W0SS7 - 
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Emailschicht 79 ist eine weitere Emailschicht 80 aufge- 
schmolzen, die als Iragerwerkstoff fur darin eingebettete 
SchlelfJcorner 81 dient. 

Auch bei dem hUlsenartigen Befestigungselement 70 ist 
em Gewindegang 83 in eine Eeihe Gewindegangabschnitte 85 
unterteilt, die Jeweile durch Spanabfuhmuten 87 voneinander 
getrennt sind. Bin Pfeil 89 kennzeichnet die Riehtung der Be- 
tnebsbelastung (Zugkraft) der Verbindung Knochen 65 - Be- 
festigungselement 70. Eine in Riehtung der Kraft 89 ange- 
ordnete Elanke 90 3<s des Gewindegangabschnitte 85 verlauft 
annahernd rechtwinklig zu der Kraft 8 9 , wahrend eine andere 
Planke 91 jedes Gewindegangabschnltts 85 einen Winkel mi _ t 
der Waagerechten einschliefit. Es handelt sich also wiederum 
urn ein sogenanntes Sagezahngewinde. 

In Pig. 7 ist im Schnitt ein Teil eines Implantats 95 
dargestellt, dessen Basismetall 97 mit einer Grundemailschicht 

99 und einer gegenuber den KSrpersaften absolut dichten und 
an der Grundemailechicht 99 f est haftenden Deckemailschicht 

100 versehen ist. Auf die Beckemailschicht 100 ist eine 
weitere Emailschicht 101 aufgeechmolzen, die als Tragerwerk- 
stoff fur darin eingebettete Schleifkorner 103 dient. Bei dem 
Implantat 95 kann es sich unter anderem um ein zapfenartiges 
Befestigungselement wie das Befestigungselement 10 Oder um 
em hiilsenartiges Befestigungselement wie das Befestigungs- 
element 70 handeln. Es konnen jedoch auch andere Implantat- 
typen in der vorgeschriebenen Weise mit gleiohen Vorteilen 
ausgestattet werden. 

Eertiguna jalml a-pl 0 i 

Das Basismetall eines Implantats wird z.B. aus Werkstoff 
-it der Stoff-Nr. 2.4631 gemaB DIN 17007 (werkatoff Hi Or 20 
*i Al) gefertigt und in Ublicher Weise durch Beizen Oder Sand- 
strahlen fur den EmaillierprozeB vorbereltet. Ein kriatallisier 
barer Emailversatz gemaB Tabelle I wird in der atis der BI-AS 
709846/0567 
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1 291 597 an sich bekarmten »Veise erschmolzen, gefrittet, 
gemahlen, aufgetragen, gebrannt und anschlieBend durch ge- 
stsuerte V/armebehandlung zur teilweisen Kristallisation ge- 
fcracht. 

Tabelle I 



Oxide 


Gewichtsprozent der 
gesamten tJberzugsverbindung 


Si0 2 


56,02 


lTa 2 0 


6,50 


Li 2 0 


10,38 


A1 2 0 3 


5,45 


Ti0 2 


16,60 


B 2°3 


4,50 


SrO 


1,50 



Dabei wird die zura Schlicker aufbereitete Fritte vor- 
zugsweise durch Spritzen aufgetragen. Die gewUnsohte end- 
giiltige Emaildicke erhalt man unter Umstanden nach mehreren 
Branden. Erst danach erfolgt die gesteuerte Kristallisation. 
3ei dem vorerwahnten Werkstoff kann man von der Aufbringung 
eines Grundemails unter dem kristallisierbaren Email absehen. 
Palls sioh jedoch ein solches Grundemail empfiehlt, kann seine 
Zusammensetzung entsprechend Tabelle II sein. 
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Tabelle II 



Oxide 


Gewichtsprozent 


sio 2 


48,5 


Na 2 0 


14,7 


K 2 0 


4,4 


A1 2°3 


6,4 


Mn0 2 


1.7 


B 2 0 5 


16,0 



Das mit einer teilweise kristallisierten Emailschicht 
Uberzogene Implantat wird sodann mittels Hochspannung (3 bis 
10 kV) Oder StrorameBverfahren nach Eintauchen in einen Elektro- 
lyten auf Kontaktstellen zum Basismetall uberpruft. Werden 
sribhe nicht gefunden, wird anschliefiend als T rag erv/erks toff 
fur die Schleifkorner eine weitere Emailschicht aufgebracht, 
fur die z,B. die in Tabelle III aufgefuhrten, an sich bekannten 
vier hoehsauref esten Emails in Betracht kommen, 

Tabelle III 





1 


2 


3 


4 


sio 2 


65,1 


66,9 


51,1 


65,3 


Ai 2 e 3 


3,5 


3,0 


2,6 


3,1 


B 2°3 


2,0 




9,4 




K 2 0 


2,6 




1,3 


1,5 


Na 2 0 




y 18,7 






19,1 




17,3 


18,1 


CaO 


7,7 


7,3 


6,5 


6,9 
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0C01 


OQ/ 
OOH 




1 


2 


3 


4 


MgO | 

ZnO 

Li 2 0 




1,1 
3,0 


11,8 


5,1 

j 

i 
I 



Diese letztere Emailschicht kann die Schleifkorner in 
honogener Verteilung untergemischt und/oder vor dem Brennen 
aufgestreut Oder aufgepudert und darait im Oberf lachenbereich 
angeordnet enthalten. 
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